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) Heizvorrichtung und Verfahren dieselbe herzustellen 

Heizvorrichtung in Form eines elektrischen Widerstands- 
elements in Form von mindestens einer Metallfolienschleife, 
die zwischen zwei elektrisch isolierenden Deckfolien ange- 
bracht ist Die Deckfolie und die Metallfolienschleife bilden 
ein Schle'rfenelement (4), das lose zwischen zwel bestandi- 
gen, flexiblen Materia Ischichten {5, 6) eingeschlossen ist. 
Letztere werden, vorzugsweise durch SchweiSen, am ge- 
samten Schleifenelement (4) und dessen beiden Kanten ent- 
lang zusammengefugt (7a, 7b). 
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PATENTANSPRUCHE 



(^^eizvorrichtung aus einem --ele^trischen Widerstands- 
element in Form von mindestensJeineT Met allf olien- 
schleife (2) bestehend ,* die ^zwischen zwei elektrisch 
isolierenden Deckfolien (1, 3) angebracht ist,.wo- 
bei die Metallfolienschleifen und die beiden Deck- 
folien zwischen zwei bestandigen, flexiblen Materi- 
alschichten (5, 6) angeordnet sind, d a d u r c h 
gekennzeichnet, daB die "Deck folien 
(1, 3) so ausgebildet sind, daB diese wesentlich die 
gleiche Kon figuration wie die Metallf olieschleife (2) 
aufweisen und dieselbe decken, und daB das aus Deck- 
folien und Metallschlinge gebildete Schlei f enelemen t 
(4, -4') lose zwischen den Materialschichten (5, 6), 
die miteinander am ganzen Schle i f enelemen t (4, 4') 
und dessen beider Kanten entlang zusammenge fug t sind, 
e ingeschlossen ist. 

2) Heizv/orrichtung nach Anspruch 1, wobei dio Material- 
schichten aus Kunotstof fne tzen heatehen, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Kunststof fnetze (5, 6) longs 
C0P ^ des Schleifenelemcnts aneinnnder qeachweiOt (7a, 7b) 
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sind. 

3) Heizvor richtung nach Anspruch 2, dadurch gekenn- 

5 zeichnet, daB die SchweiGfugen (7a, 7b) wesentlich 

parallel zu beiden Kanten des Schleif enelements 
(4, 4 1 ) kontinuierlich verlauft. 

4) Verfahren eine aus einem elektrischen Widerstands- 
10 element bestehende Heizvorrich tung herzus tellen , 

welches Element in Form von mindestens einer Metall- 
folienschleife (2) ist, die zwischen zwei elektrisch 
isolierenden Deckfolien (1, 2) und zwei bestandigen, 
flexiblen Ma terialschichten (5, 6) angebracht wird, 
15 dadurch gekennzeichnet , da8 man zuerst ein Schleifen- 

element (4) erzeugt, das aus einer Me tall f olien- 
schleife (2) besteht, gedeckt von zwei gegenuber- 
liegenden, von gleicher Konf iguration wie die Metall- 
folieschleif e ausgebildeten Deckfolien (1, 3) und, 
daG die flexiblen Materialschichten (5, 6) auf bei- 
den Seiten des Schleif enelements angebracht und am 
ganzen Schleif enelement (4) und dessen beider Kanten 
entlang aneinander zusammengef ugt (7a, 7b) werden. 
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5) Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gelcennzeichne t , 
daG das Schleif enelement (4) dadurch hergestellt 
wird, daG eine Metallfolie (2) zwischen zwei Deck- 
folien (1, 3) gelegt und gemeinsam in gewunschte 
Konf iguration ausgestanzt wird. 

6) Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die flexiblen Materialschichten (5,6) 
durch SchweiGen (7a, 7b) zusammengef ugt werden. 

7) Verfahren naxh Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daG die flexiblen Materialschichten (5, 6) 
durch Kleben zusammenge f ugt werden. 
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8) Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, da6 die flexiblen Mater ialschichten (5,6) 
mit Hilfe von Saumen zusammenge f Ugt werden. 

9) Verfahren nach einem der Anspriiche 4 - 8, dadurch 
gekennzeichnet, daG die beiden flexiblen Material- 
schichten (5, 6) kontinuierlich (7a, 7b) wesentlich 
parallel zu den Kanten des Schlei f enel_ements (4, 4«) 
zusammengef ugt werden. 
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Bulten-Kanthal AB, 

S-734 01 Hallstahammar , Schweden 



Heizvorrichtung und Verfahren dieselbe herzustellen 



Die Erfindung bezieht sich auf eine Heizvorrichtung 
fur flexible Flachenelemente , z. 8. Kr af t f ahrzeug- 
sitze. Eine solche Vorrichtung ist durch SE-A-7713 
250-:4 vorbekannt, wobei eine als elektrisches Wider- 
standselement dienende Me tall f ol ienschlei f e zwischen 
zwei Kunststof folien, die Abschwachungen in Form 
von langges treckten Schlitzen mit zwischenliegenden 
Materialbrucken aufweisen, so bemessen, daO diese 
bei starker Belastung der Folienelemente bersten, 
angeordnet ist. Dadurch wird gewahrleistet , daB ge- 
nannte Metallfolienschleife bei Anwendung unver- 
sehrt bleibt, so daG der Stromkreis nicht unter- 
brochen wird. Bei eiher Aus f uhrungs f orm dieser Heiz- 
vorrichtung sind die Kunststof folien an ihrer je- 
weiligen Be f es tigungsschich t in Form eines Kunst- 
stoffnetzes oder-eines Textilgewebes von dunner 
Struktur festgeklebt, wodurch Haltbarkeit und Ab- 
reibebes tandigkeit noch mehr erhdht werden konnen. 

Die Anfertigung bekannter Heizvorrichtung ist ziem- 
lich kompliziert, indem die Folienelemente in an 
und fur sich bekannter Weise in einem Mehrstufen- 
verfahren hergestellt werden, das f otogra f ische Er- 
zeugung einer Schablone, Silkscreendr uck von 
Sahlei fenmus tern auf einer Metallfolie (die auf ei- 
ner Kunststof folie liegt), Atzung der Metallfolie 

COPY 



3334744 



10 



15 



20 



25 



30 



35 



fur das' Schleifenmuster sowie Auflegen der oberen Kunst- 
stoffolie umfaQt, so daS die Metallfolienschleife 
zwischen den beiden Kunststof f olien eingebettet liegt. 

Weiterhin ist die Flexibility des Folienelements durch 
die Dehnbarkeit der Kunststof folie , u. a. innerhalb der 
Bereiche der queren Richtungsanderungen , begrenzt, wo 
selbst die Schleife danach strebt aus ihrer Ebene beim 
Ausziehen ausgerichtet zu werden. 

Der Erfindung liegt mithin die Aufgabe zu Grunde eine 
V/ereinfachte Er zeugungsmethode zu erzielen und dadurch 
eine Heizvor richtung von weiterhin verbesserter Flexi- 
bility zu erhalten. 

Diese Aufgabe wird mit einer Heizvorr ichtung und einer 
Herstellungsweise gemaG nachf olgendem Patentanspruch 
1 bzw.4 gelost. Zweckentsprechende weitere Merkmale 
gehen aus den Unteranspruchen hervor. 

Die Erfindung wird unterstehend , unter Hinweis auf bei- 
gefugte Zeichnungen, die den Erf indungsgedanken sche- 
matisch darstellen, naher beschrieben. 

Fig. 1 zeigt drei separate Schichten, die- in einer 

ersten Stufe zusammengelegt und in gewunschte 
Schlei fenf orm gestanzt werden. 

Fig. 2 zeigt einen Te LI eines ausgestanzten Schleifen- 
elements; 

Fig. 3 zeigt einen Teil des Schleif enelements und zwei 
umfassende Kunststo f f netz zur Zusammen fiigung 
in einer anderen Herstellungsstu fe ; 

'Fig. A zeigt die fertige Heizvorrichtung mit zusammen- 
' gefi'igtem Kuns t s to f f ne t z , wobei die Schicht in 
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1 • 

einer Ecke zur besseren Veranschaulichkeit frei- 
gelegt ist; 

5 . 

Fig. 5 zeigt in groBerer Skala einen Schnitt langs der 
Linie V-V in Fig, 4; und 

Fig- 6 zeigt einen entsprechenden Schnitt jwie in Fig. 5, 
10 der eine abgeanderte Aus fuhrungs form darstellt. 

Bei dem er f indungsgemaGen Herstellungsver f ahren wird zu- 
erst ein Schlei fenelemen t , das aus einer Me t all f olien- 
schleife sowie oberen und unteren, elektrisch isolieren- 

15 den Deckstreifen besteht, hergestellt, die die Metall- 
folien djecken und zum groQten Teil dieselbe Konfigura- 
tion wie diese aufweisen. GemaB eines vorgezogenen Ver- 
• fahrens (siehe Fig. 1-3) geht man hierbei van drei 
Schichten (Bogen oder Bahnen) aus, namlich eine obere 

20 Deckfolie 1, vorzugsweise aus Kunststoff, z. B. Poly- 
ester oder Polyimid, eine Metallfolie 2, z. B. aus 
Aluminium, eine Nickel-, Kupfer- oder Zinklegierung , 
sowie eine unter Deckfolie 3, gleichfalls vorzugsweise 
aus Kunststoff bestehend. Die drei Schichten 1, 2, 3 

25 werden zwecks besserer Anheftung untereinander , eventu- 
ell mit Hilfe eines Klebemi ttels , zusammengelegt und 
gemeinsam mit einem nicht gezeigten S tanzwe r kzeug in 
gewunschter Schlei fenf orm gestanzt. Ein Teil des auf 
diese Weise ausges tanzten Schlei fenelemen ts 4 wird in 

30 Fig. 2 schematisch gezeigt. 

Im nacti s t f olgenden Herstellungsmomen t , siehe Fig. 3, 
legt man das Schlei f enelemen t 4 zwischen eine untere, 
bestandige, flexible Materialschich t 5 bzw. 6 von 
35 dunner Struktur, vorzugsweise ein Thermoplas tnetz , aus 
z. B. Polypropen, Polyathylen oder Polyester, in Ab- 
hangicjkeit von gewunschten Oes tandigke i ts - und Dehnbar- 
kei tseigenschaf ten , oder aus den genannten E igenscha f ten 
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entsprechendem Tex tilma terial . Wesentlich ist, daB die 
Materialschichten 5,6 fur jeweilige Dehn- und Biegebe- 
anspruchung unter elastischer Dehnung aufnehmen konnen. 
In gewissen Fallen ist auch die Abreibebes tandigkei t 
eine wesentliche Vorausse tzung fur gewunschte Lebens- 
lange. 

Zur Fixierung der Materialschichten 5,6 und des zwi- 
schenliegenden Schlei f enelemen ts 4 werden die Material- 
schichten 5, 6 am gesamten Schlei fenelement und an 
dessen beider Kanten entlang aneinander gefugt. Wie in 
Fig. 4 schematisch veranschaulicht , verlauft demnach 
eine Fuge 7a, 7b ( ganzgezogene Linie in der Figur) 
parallel zu beiden Seiten des Schlei f enelemen ts 5. Die 
Fuge 7a bzw. 7b verlauft vorzugswe ise , zumindes tens am 
Hauptteil des Schleifenelements 4 entlang und richtet 
sich z. B.nach dessen meanderge f ormten Konf iguration . 
So wie in Fig, 4 gezeigt, ist die Vorrichtung auf an 
und fur sich bekannte Weise mit Meanderschleifen ver- 
sehen, die in zueinander winkelrech ten Haup tr ichtungen 
verlaufen, so daB in alien Richtungen eine gute Dehn- 
barkeit erhalten wird. Die Vorrichtung weist auch 
elektrische Zuleiter 9, 10 zur S tromspeisung der Me- 
tall folienschleif e 2, vor zugsweise uber ein nichtge- 
zeigtes Thermostat auf, welche die Vorrichtung auf an- 
gemessene Be triebs tempera tur , z. B. 30-40°C, halt. 

In Fig. 5 wird ein Querschnitt durch das Schleifen- 
element 4 und die urncjebenden Materialschichten 5 und 6 
gezeigt. Aus der Figur ist das Schlei fenelement 4 zu 
sehen, das durch gemeinsames Ausstanzen von drei 
Schichten 1, 2 und 3 (vergleiche Fig. 1) hergestellt 
worden ist, so daB die Langskanten gerade sind und vor- 
einander liegen. Das Schlei fenelement 4 ist lose in 
.senkrechter Richtung zwischen den Materialschichten 5 
und 6 und seitwarts 7wischen den Fugen 7a und 7b ein- 
geschlossen. Der Spiolraum in auf diese Weise gebildeten 
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Kanalen kann nach Wunsch gewahlt werden, ist aber vor- 
zugsweise so, daB das Sch lei fenelement 4 etwas aus 
seiner Ebene bei Dehnung der gesamten Vorrichtung aus- 
gerichtet werden kann, Der Abstand zwischen den Fugen 
7a und 7b sollte jedoch so sein, daB das Schleifen- 
element 4 die ganze Zeit am Platz gehalten und ihm 
nicht erlaubt wird,sich mehr als hochstens eine Vier- 
teldrehung in seinem Kanal zu drehen. 

In Fig. 6 wird eine geandorte Aus fuhrungs form gezeigt, 
die urns tandlicher herzustellen ist, aber eine bessere 
elektrische Isolierung der Metallf olienschlei fe 2 er- 
gibt. In diesem Fall sind die Deckstreifen 1 und 3 
seitwarts auBerhalb der Metallfolienschleife 2 heraus- 
gezogen und miteinander an 8a und 8b vereinigt worden, 
so daB die elektrisch leitende Metallfolienschleife 2 
vollig zwischen den elektrisch isolierenden Deck- 
schichten 1 und 3 eingeschlossen ist. Im Gegensatz zu 
vorbekannten Ausfuhrungen dienen jedoch diese Deck- 
schichten nicht als Trageischich ten , sondern nur als 
Isolierungsor gane . Die meohanischen Trage- und Zusammen- 
hal tungsfunktionen werden vollig durch die auGeren 
Materialschichten 5 und 6 besorgt. Das Schlei fenelement 
4' nach Fig.- 6 kann selbs tverstandlich auf konventio- 
nelle Weise durch Atzung der Metallfolienschleife und 
nach folgender Stanzung der Deckfolien, ein Stuck auBer- 
halb der Me tall f olienschlei fenkantm erzeugt werden; 
prinzipiell ist es auch mdglich, zuerst ein Schleifen- 
element 4 herzustellen, sowie es im AnschluB an Fig. 1 
uod 2 beschrieben steht, und danach die Kanten mit 
einem Kantens t rei f en aus elektrisch isolierendem 
Material zu belegen. 

Die Fugen 7a und 7b werden am einfachsten durch 
SchweiOen, d. h. durch Applizieren von Warme und 
Druck erzeugt, so daG die Materialien zusammenge- 
schmelzt werden. Am einfachsten schweiBt man mit einem 
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warmen Werkzeug mit einem den Fugen 7a und 7b ent- 
sprechenden Schlei fenmuster . Obgleich SchweiGen das 
einfachste Zusammen f ugungsver f ahren sein durfte, 
konnen die Fugen 7a und 7b im Prinzip auch durch Zu- 
sammenleimen oder besonders, wenn die Ma ter ialschich- 
ten 5 und 6 aus Tex tilma terial bestehen, mit Hilfe 
von Saumen zustande kommen. Die Fugen sollten wie ver- 
laufende Linien langs der Kanten des Schlei f enelemen ts 
hergestellt werden, konne/i aber ebenfalls aus dicht 
verteilten Punktfugen bestehen. Gleichfalls konnen 
kleinere Un t erbrechungen in den Fugen vorkommen, wie 
z.B. zwischen ver schiedenen , komplemen taren SchweiG- 
werkzeugen. 

Es ist zu ersehen, da6 die beschriebene Heizvor- 
richtung ungemein einfach herzustellen ist, haupt- 
sachlich durch Stanzen und SchweiGen, und dadurch zu be- 
deutend niedrigeren Kosten, als vorbekannte 1/or- 
richtungen gleicher Art erzeugt werden konnen. Trotz- 
dem kann dieser gute mechanische Eigenschaf ten , be- 
sonders verbesserte Flexibility t , gegeben werden. Die- 
se kann daher vorteilhaf terweise in vielerlei Zusam- 
menhangen zum Heizen von weichem und dehnbarem Flachen- 
material, wie z.B. in Kra f t f ahrzeugsitzen , Kleidern, 
Kissen, Decken, Schlafsacken usw., verwendet werden. 

Die Erfindung kann geandert und auf vielfache Weise 
innerhalb des Rahmens der Er f indungsidee weiterent- 
wickelt werden. Beispielsweise konnen die Material- 
schichten 5 und 6, sowie eventuell auch die Konfigu- 
ration des Schlei f enelemen ts 4 * 4 1 , besonders groGe 
Dehnbarkeit in einer Hauptrichtung und beschrankte 
Dehnbarkeit rechtwinklig zur Hauptrichtung, einraumen. 
Dieses kann mit Hilfe von Kuns tsto f fne tzen mit haupt- 
sachlich rombischen Netzmaschen, die ihre groGte Aus- 
streckung rechtwinklig zur Haup tdehnr ich tung auf- 
weisen, erreicht werden. 
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